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Streszczenie 
 
W  publikacji  przedstawiono  uzupełniające  metody  badań  oraz  aparaturę  do  oceny  jakości  regeneratu  i  tych  właściwości  mas 
formierskich ze spoiwami utwardzanymi chemicznie, przygotowywanych z regeneratem, które są istotne dla kompleksowej oceny procesu 
recyklingu osnowy. Nowoczesne systemy oceny mas formierskich wymagają bardziej wnikliwego podejścia do czynników decydujących 
zarówno o ich przydatności technologicznej jak również o wpływie na otaczające środowisko naturalne. W tym kontekście pełna ocena 
jakości zregenerowanej osnowy wykracza poza zwyczajowo stosowane metody instrumentalne i wymaga ich uzupełnienia o bardziej 
zaawansowane  aparaturowo metody badawcze. Pozwala to szerzej spojrzeć na ocenę zregenerowanej osnowy, zarówno w aspekcie jej 
użycia  do  sporządzania  mas  formierskich,  jako  substytutu  świeżego  piasku,  ale  także  pod  kątem  ochrony  środowiska.  Do  takich 
nowoczesnych  metod  można  zaliczyć  między  innymi  analizę  ziarnową  regeneratu  za  pomocą  dyfrakcji  laserowej,  a  także  ocenę 
gazotwórczości masy formierskiej oraz identyfikację rodzaju emitowanych gazów i zawartości w nich gazów z grupy BTEX, które są 
szczególnie niebezpieczne z punktu widzenia BHP. 
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1.  Metody  badań  regeneratów  i  mas 
formierskich 
 
1.1. Tradycyjne metody badań 
 
Metody  oceny  regeneratu  oraz  mas  formierskich  z  regene-
ratem uzyskane z różnych rodzajów masy zużytej ze spoiwami 
organicznymi  poddanych  regeneracji  mechanicznej  zostały 
przedstawione w tabeli 1. Numeracja umieszczona w nawiasach 
oznacza  usytuowanie  ważności  przyjętego  kryterium  oceny 
w skali  pięciostopniowej  (1-5),  przy  czym  najwyższą  ważność 
mają kryteria o niskiej numeracji. Kryteria oznaczone numerami 
1-3  winny  być  uwzględniane  w  ocenie  jako  obowiązujące. 
Powtórzenie  tej  samej  wartości  oceny  dla  różnych  kryteriów 
oznacza ich równorzędność.  
Do oceny regeneratu z  procesów regeneracji mechanicznej 
mas ze spoiwami organicznymi zaleca się zatem technologiczne 
kryteria o następującym uszeregowaniu ważności poszczególnych 
kryteriów [1]: 
-  straty podczas prażenia wg. PN-83/H-04119 
-  skład  ziarnowy  odzyskanej  osnowy  w  relacji  do  piasku 
świeżego (analiza sitowa wg. PN-83/H-11077), 
-  wytrzymałość masy na zginanie Rg
u  
-  odczyn chemiczny (pH, ZK). 
 
Dodatkowo zalecane jest określenie:  
-  temperatury spiekania osnowy wg. PN-81/H-11074,  
-  mikroskopowych  badań  morfologii  powierzchni  ziaren 
osnowy i wskaźnika kształtu ziaren wg. PN-83’H-11078. 
 
 
1.2. Uzupełniające metody badań 
 
Jak już stwierdzono, specyfika mas formierskich z żywicami, 
wynikająca  z  organicznego  charakteru  spoiwa  i  jego  składu 
chemicznego,  która  może  wpływać  na  jakość  odlewów 
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Tabela  1.  Proponowane  kryteria  oceny  regeneratu  uzyskane 
z przykładowych  rodzajów  masy  zużytej  ze  spoiwami 
organicznymi [1] 
Zalecane kryterium 
oceny regeneratu 
Żywice 
syntetyczne – systemy mas zużytych 
przeznaczonych do odzysku osnowy 
Furanowe 
System 
Mas 
Jednoli-
tych 
(SMJ) 
Silnie 
alkaliczne 
fenolowe 
utwardzane 
(SMJ)  
Masy CB - 
procesy 
aminowe. 
System Mas 
Mieszanych 
(SMM)  CO2 
Kwasa-
mi 
Strata prażenia  (1)  (1)  (1)  (2) 
Wytrzymałość masy 
na zginanie  (2)  (2)  (2)  (1) 
Analiza sitowa  (3)  (3)  (3)  (2) 
Odczyn chemiczny 
(pH)  (3)  (4)  (4)  (4) 
Zapotrzebowanie 
kwasu (ZK)  (4)  (4)  (4)  (3) 
Morfologia 
powierzchni, 
wskaźnik kształtu 
ziaren wg. PN-83/H-
11078 
(5)  (5)  (5)  (5) 
 
wykonywanych  z  tych  rodzajów  masy  wymaga,  poza 
standardowymi  badaniami,  zastosowania  bardziej  zaawanso-
wanych metod oceny odzyskanej osnowy kwarcowej.  
Negatywny  wpływ  na  stan  powierzchni  odlewów  wysokiej 
wartości strat prażenia zregenerowanej osnowy, przejawiający się 
jej zbyt dużą gazotwórczością, jest znany i opisany w literaturze 
[2-6],  podobnie  jak  kumulacja  w  regenerowanej  osnowie  zbyt 
dużej  zawartości  siarki  i  azotu,  będąca  przyczyną  zmian 
w mikrostrukturze warstwy powierzchniowej odlewów [7-10]. 
Do  grupy  ważnych,  nadal  traktowanych  marginalnie  badań 
mas  formierskich  ze  spoiwem  organicznym  poddawanych 
procesowi recyklingu osnowy należą badania dotyczące oceny:  
-  gazotwórczości  mas  formierskich  z  osnową  po  procesie 
recyklingu , 
-  zawartości kancerogennych węglowodorów aromatycznych 
z  grupy  BTEX  (benzen,  toluen,  etylobenzen,  ksylen) 
w gazach generowanych podczas destrukcji termicznej mas 
formierskich z żywicami organicznymi, 
-  określenie zawartości siarki i azotu w masach formierskich, 
-  jakości  powierzchni  odlewów,  w  tym  wad  powierzch-
niowych i porowatości. 
 
 
2. Badania doświadczalne 
 
2.1. Charakterystyka masy formierskiej 
 
Badania dotyczące wymienionych zagadnień przeprowadzono 
stosując  masę  formierską  z  żywicą  Kaltharz  U404,  utwardzaną 
utwardzaczem 100T3, której osnowę stanowił piasek kwarcowy, 
lub  regenerat  po  różnym  stopniu  uzdatnienia,  charakteryzowa-
nego wartością straty prażenia. Przygotowano 4 warianty składu 
masy, różniące się jedynie rodzajem osnowy, przy zalecanej przez 
producenta  zawartości  spoiwa.  Przygotowane  do  badań  masy 
formierskie,  oznaczone  symbolami:  MT1-1  -  MT1-4,  miały 
następujący skład: 
-  osnowa (piasek kwarcowy lub regenerat)      98,5%,  
-  żywica Kaltharz U404         1,0 % 
-  utwardzacz 100T3          0,5% 
 
Osnowę mas stanowiły: 
-  piasek kwarcowy - masa MT1-1, 
-  regenerat 1 (po jednym cyklu obiegu osnowy) – masa MT1-
2, 
-  regenerat  2  (po  dwóch  cyklach  obiegu  osnowy)  –  masa 
MT1-3, 
-  regenerat 3 (po 3 cyklach obiegu osnowy) – masa MT1-4. 
 
W charakterze układu do regeneracji mechanicznej zastoso-
wano  wirnikowy  aparat  testowy  AT-2,  w  którym  poddawano 
obróbce  regeneracyjnej  dwukilogramową  porcję  masy  zużytej 
przez  czas  15  mino  przy  prędkości  obrotowej  zespołu  wirnika 
wynoszącej  560  obr./min. Podane  wartości  parametrów  regene-
racji zostały określone w ramach innych badań własnych [3]. 
Charakterystyka  granulometryczna  osnowy  przygotowywa-
nych wariantów masy przedstawiono w tabeli 2. Analizę ziarnową 
osnowy  wykonano  z  wykorzystaniem  laserowego  aparatu 
Analisette  22  NanoTec  według  procedury  przedstawionej 
w pracy [3]. 
 
Tabela 2. Charakterystyka granulometryczna i strata prażenia mas 
formierskich  i  osnowy  stosowanej  do  sporządzania  masy 
testowych MT1-1￷ MT1-4[3] 
 
 
Można  zauważyć,  że  strata  prażenia  masy  formierskiej 
z osnową  kwarcową  po  trzech  cyklach  obiegu  jest  niemal  trzy 
razy większa (2,9) niż  masy sporządzonej na osnowie świeżego 
piasku kwarcowego. Pomimo procesu regeneracji, poprzedzającej 
sporządzenie  masy,  sama  osnowa  również  wykazuje  znaczny 
przyrost strat prażenia w miarę zwiększenia liczby cykli obiegu, 
co  świadczy  o  kumulowaniu  się  na  ziarnach  zużytego  spoiwa 
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zjawisko  stanowiło  uzasadnienie  do  podjęcia  badania 
gazotwórczości mas sporządzonych mas, które w pewnym stopniu 
reprezentują inne stosowane w odlewnictwie masy ze spoiwami 
organicznymi,  w których coraz  częściej zregenerowana osnowa 
stanowi  pełny  lub  częściowy  substytut  formierskiego  piasku 
kwarcowego. 
 
2.2. Badania  gazotwórczości  mas  z  rege-
neratem 
 
Podczas  procesu  wykonywania  odlewu  dochodzi  do 
intensywnej  destrukcji  termicznej  organicznych  komponentów 
mas  formierskich  i  emisji  dużej  ilości  gazów,  stwarzających 
zagrożenie  zarówno  dla  jakości  odlewu,  jak  i  dla  warunków 
bezpieczeństwa  pracy  w  odlewni.  Czynnikami  stwarzającymi 
zagrożenia są: 
-  możliwość migracji gazów do odlewu i pogorszenia stanu 
jakości jego powierzchni,  
-  szkodliwe  warunki  na  stanowiskach  zalewania  form, 
wynikające ze składu chemicznego gazów, w tym głównie 
obecności  wielopierścieniowych  węglowodorów  aroma-
tycznych lub związków z grupy BTEX, 
 
Własne badania w zakresie emisji gazów prowadzono według 
oryginalnej  metody  opracowanej  na  Wydziale  Odlewnictwa 
AGH [11].  
Badania ilości oraz kinetykę gazów generowanych w procesie 
zalewania  kształtek  przeprowadzono  dla  podanych  wariantów 
mas  formierskich  (MT1-1￷MT1-3),  których  charakterystykę 
zamieszczono  w  tabeli  2.  Otrzymane  przebiegi  wydzielalności 
gazów w funkcji czasu przedstawiono na rysunku 1. 
Można  zauważyć,  że  największa  intensywność  wydzielania 
gazów  ma  miejsce  bezpośrednio  po  zalaniu  formy  ciekłym 
metalem. Zapis kinetyki wydzielania się gazów przedstawiony na 
rysunku  2,  pozwala  stwierdzić,  że  w  badanych  warunkach 
największa emisja gazów następuje w pierwszych 90 sekundach 
po  zalaniu  metalu.  Analiza  przebiegów  wskazuje  także,  że 
zarówno objętość jak i kinetyka emitowanych gazów w sposób 
istotny  zależy  od  wartości  strat  prażenia  badanej  masy 
formierskiej.  
W  przebiegu  wydzielania  gazów  można  wyeksponować 
2 piki,  w  których  kinetyka  ich  wydzielania  jest  największa. 
Pierwszy  pik  ma  miejsce  bezpośrednio  po  zalaniu  kształtek 
ciekłym metalem, drugi po około 80 sekundach od tego procesu. 
Analiza przebiegów wskazuje, że zarówno objętość jak i kinetyka 
emitowanych  gazów  w  sposób  istotny  zależy  od  wartości  strat 
prażenia  masy  formierskiej.  Zestawienie  objętości  gazów 
generowanych  przez  masy  formierskie  w  funkcji  wartości  strat 
prażenia tych mas przedstawiono na rysunku 3. Można zauważyć, 
że  użycie  masy  formierskiej  o  większej  wartości  strat  prażenia 
masy formierskiej powoduje wprost proporcjonalne zwiększenie 
emisji gazów. Podobną wniosek wynika z analizy maksymalnych 
wartości  na  krzywych  kinetyki  wydzielania  gazów  z  badanych 
próbek, przedstawionej na tym samym rysunku. 
 
 
 
2.2.1. Badanie zawartości BTEX w gazach emitowanych 
z formy 
 
Gazy  emitowane  z  formy  po  zalaniu  jej  ciekłym  metalem 
zawierają w swoim składzie związki szczególnie niebezpieczne, 
jakimi są węglowodory aromatyczne: benzen, toluen, etylobenzen 
i  ksylen,  określane  jako  BTEX.  Obecnie  nie  są  jeszcze 
opracowane  dopuszczalne  dla  odlewnictwa  normy  dotyczące 
emisji  gazów  z  tej  grupy,  niemniej  jednak  dąży  się  do  ich 
ograniczania w produkowanych materiałach wiążących [11]. 
W  ramach  badań  przeprowadzono  określenie  zawartości 
związków  BTEX  emitowanych  z  2  przykładowych  mas 
formierskich z żywicą Kaltharz U404. Badaniom poddano masy  
formierskie  MT1-1￷MT1-3  (tab.  2),  a  wyniki  tych  badań 
przedstawiono na rysunku 4. 
 
 
Rys. 1. Objętość emitowanych gazów przez badane masy 
formierskie w procesie ich zalewania ciekłym metalem. 
Temperatura zalewania 1350
0C  [11] 
 
 
Rys. 2. Kinetyka gazów emitowanych przez badane masy 
formierskie w procesie ich zalewania ciekłym metalem. 
Temperatura zalewania 1350
0C [11] 
 
Na  podstawie  otrzymanych  wyników  można  stwierdzić,  że 
ilość emitowanych gazów  z grupy  BTEX jest większa dla mas 
formierskich  zawierających  osnowę  o  większych  stratach 
prażenia.  Charakter  zmian  jest  podobny  do  stwierdzonej  dla 
ogólnej  emisji  gazów,  co  pozwala  w  przybliżeniu  szacować 
BTEX na podstawie znajomości strat prażenia masy formierskiej. 
Dla  celów  praktycznych  korzystne  byłoby  uwzględnienie 
w katalogach spoiw danych dotyczących gazotwórczości i emisji 
gazów z grupy BTEX. 
0
5
10
15
20
25
30
35
0 100 200 300 400 500 600 700 800
O
b
j
ę
t
o
ś
ć
 
e
m
i
t
o
w
a
n
y
c
h
g
a
z
ó
w
,
 
c
m
3
/
g
Czas pomiaru, s
Masa formierska MT1-1
Masa formierska MT1-2
Masa formierska MT1 - 3
0,00
0,05
0,10
0,15
0,20
0,25
0,30
0 100 200 300 400 500 600 700 800
K
i
n
e
t
y
k
a
 
w
y
d
z
i
e
l
a
n
i
a
 
g
a
z
ó
w
,
 
c
m
3
/
g
*
s
Czas pomiaru, s
masa formierska MT1- 1
masa formierska MT1 - 2
masa formierska MT1 - 3A R C H I V E S   o f   F O U N D R Y   E N G I N E E R I N G   V o l u m e   1 2 ,   S p e c i a l   I s s u e   1 / 2 0 1 2   24 
 
 
Rys. 3. Objętość oraz kinetyka gazów generowanych w wyniku 
zalewania kształtek wykonanych z badanych mas formierskich 
w funkcji strat prażenia tych mas 
 
 
Rys. 4. Wyniki pomiarów emisji gazów BTEX w badanych 
masach formierskich MT1-1 ￷MT1-3 z żywicą Kaltharz U404 
(1% mas.) oraz utwardzaczem 100T3 (0,5% mas.) [11] 
 
 
2.3. Badanie  zawartości  siarki  i  azotu 
w masach formierskich 
 
W  ramach  badań  jakości  zregenerowanej  osnowy 
przeprowadzono  badanie  zawartości  siarki  i  azotu  w  4  masach 
formierskich  wymienionych  w  tabeli  1,  korzystając  z  Labora-
torium  Karbochemii  Instytutu  Chemicznej  Przeróbki  Węgla 
w Zabrzu. 
Wyniki  badań  przedstawione  graficznie  na  rysunku 
5 potwierdzają efekt  kumulowania się  zawartości  siarki  i  azotu 
w masie formierskiej podlegającej wielokrotnej obróbce regene-
racyjnej. Wzrost zawartości siarki i azotu w masach formierskich 
analizowany  w  funkcji  ich  strat  prażenia  wykazuje  charakter 
zbliżony  do  liniowego,  stąd  określenie  granicznych  progów 
i dopuszczalnej zawartości pierwiastków stanowiących niebezpie-
czeństwo  dla  mikrostruktury  powierzchni  odlewów  uzasadnia 
bardziej szczegółowe badania [3]. 
 
Rys. 5. Wyniki pomiarów zawartości siarki (S) i azotu (N2) 
 w badanych masach formierskich z żywicą Kaltharz U404 
(1% mas.) oraz utwardzaczem 100T3 (0,5% mas.  
Wartość strat prażenia jak w tabeli 2 [3] 
 
 
2.4.  Jakość  powierzchni  odlewów  doświad-
czalnych 
 
2.4.1. Ocena wizualna 
 
Masy formierskie MT1-1 ￷ MT1-4 posłużyły do wykonania 
form klina według normy ASTM A 536-84. Obciążenie termiczne 
masy formierskiej, wyrażone stosunkiem masy odlewu do masy 
formierskiej wynosiło: modl : mmasy = 1:1,6 przy masie odlewu 
równej 1,7 kg. Średnia gęstość pozorna zagęszczonej masy około 
1600 kg/m
3.  
Po  zalaniu  form  ciekłym  żeliwem  sferoidalnym  klasy 
PN-EN-GJS-500-7 o temperaturze zalewania 1400  C wystudze-
niu i wybiciu odlewów poddano analizie jakość ich powierzchni. 
Zdjęcia  makroskopowe  powierzchni  odlewów  klina  odlanego 
w formach  z  samoutwardzalnej  masy  z  żywicą  organiczną 
o różnych stratach prażenia zostały przedstawione na rysunku 6.  
Można  zauważyć,  że  najlepszą  ocenianą  wizualnie  jakość 
powierzchni  ma  odlew  odlany  w  formie  z  masy  formierskiej 
MT1-1, sporządzonej na osnowie czystego piasku kwarcowego. 
Kolejne odlewy mają pogarszającą się powierzchnię i rozwijające 
się  pęcherze  gazowe  w  miarę  wzrostu  straty  prażenia  stoso-
wanych  mas  formierskich,  charakteryzujących  pośrednio 
gazotwórczość tych mas (vide rys. 1). 
 
 
2.4.2.  Ocena parametrów geometrycznych powierzchni 
odlewów 
 
Badania parametrów  geometrycznych powierzchni odlewów 
wykonano z zastosowaniem aparatu TalyScan 150, firmy Taylor 
Hobson  z  wykorzystaniem  oprogramowania  TalyMap  Expert 
v.2.0.19.  Odcinek  pomiarowy  wynosił  6  mm.  Dokładność 
pomiaru - 10 µm. Badania wykonano w Laboratorium Katedry 
Technik  Wytwarzania  i  Automatyzacji,  WBMiL,  Politechniki 
Rzeszowskiej  
W  badaniach  uwzględniono  parametry  wysokościowe 
oznaczone w procedurze badań symbolami: Sq, St, Sz oraz Sa 
następująco zdefiniowanymi: 
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a)       b) 
 
c)       d) 
 
Rys. 6. Powierzchnia odlewów klina według normy 
ASTM A 536-84 odlanego z żeliwa w formach z masy  
formierskiej o różnych stratach prażenia: a) masa MT1-1; 
SP(mz)= 1,47%, b) masa MT1-2; SP(mz)=2,89%, c) masa MT1-3; 
SP(mz)=3,86%, d) masa MT1-4; SP(mz)= 4,26% [3] 
 
  Sq  -  średnia  kwadratowa  wartość  odchyleń  badanej 
powierzchni od powierzchni uśrednionej, 
  St  - odległość pomiędzy linią wzniesień i linią wgłębień na 
powierzchni, 
  Sz  -  średnia  arytmetyczna  bezwzględnych  wysokości 
pięciu  najwyższych  wzniesień  i  pięciu  najniższych 
wgłębień powierzchni przełomu.  
 
Dokonane pomiary umożliwiły  przedstawienie trójwymiaro-
wego  obrazu  badanych  powierzchni  (3D)  próbek  wyciętych 
z odlewów  klina  odlanego  z  żeliwa  sferoidalnego  w  formach 
z masy  chemoutwardzalnej  o  różnych  stratach  prażenia,  co 
zostało przedstawione na rysunkach 7a ￷ 7d.  
Zbiorcze  zestawienie  wartości  określonych  parametrów 
wysokościowych dla odlewów, wykonanych w badanych rodza-
jach  masy  formierskiej  przedstawione  na  rysunku  8  pozwala 
stwierdzić, że parametry geometryczne powierzchni uzyskanych 
odlewów  ulegają  znacznemu  pogorszeniu  w  miarę  stosowania 
mas o zwiększającej się wartości straty prażenia. 
To  niekorzystne  zjawisko  może  być  tłumaczone  między 
innymi zmianą parametrów geometrycznych osnowy, co wynika 
z analizy  średnich  średnic  charakterystycznych  piasku  kwarco-
wego  oraz  regeneratów  (por.  tab.  2).  W  przypadku  osnowy 
odzyskanej w procesie recyklingu średnica ziaren wzrasta wraz 
z wartością straty jej prażenia, co jest związane z kumulowaniem 
warstwy zużytego spoiwa znajdującego się na ziarnie kwarcu.   
Inną  przyczyną  tak  znacznego  pogorszenia  jakości 
powierzchni  jest  większa  gazotwórczość  masy,  powodująca 
lokalne oddziaływanie produktów destrukcji termicznej spoiwa na 
powierzchnię  odlewów,  co  jest  szczególnie  widoczne  na 
widokach powierzchni przedstawionych na rysunkach 10 i 11. 
 
 
3. Podsumowanie 
 
Stosowanie  zregenerowanej  w  procesie  recyklingu  osnowy 
kwarcowej,  jako  substytutu  świeżego  piasku  wymaga  opraco-
wania metody oceny osnowy w aspekcie szkodliwego oddziały-
wania  masy  sporządzonej  na  tej  osnowie  na  jakość  odlewów. 
Zamieszczone  wyniki  badań  uzasadniają  celowość  okresowych 
kontroli osnowy po procesie recyklingu pod kątem kumulowania 
się w niej substancji, które mogą stanowić potencjalne zagrożenia 
dla jakości wykonywanego odlewu.  
 
a) 
 
b) 
 
c) 
 
d) 
 
Rys. 7. Trójwymiarowe obrazy (3D) powierzchni próbek 
odlewu odlanego w formie z masy a) MT1-1, 
b) MT1-2, c) MT1-3, d) MT1-4 
 
 
Rys. 8. Zbiorcze zestawienie geometrycznych parametrów 
wysokościowych Sa, Sq, St, Sz uzyskanych dla odlewów klina 
według normy ASTM A 536-84 wykonanych w formach 
z badanych rodzajów masy formierskiej [3] 
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Niedostateczna  regeneracja  niektórych  mas  z  żywicami 
wymaga stosowania specjalnych pokryć zapobiegających degra-
dacji  struktury  grafitu  kulkowego  w  warstwach  zewnętrznych 
odlewu  przez  kumulujące  się  w  osnowie  związki  siarki.  Testy 
przeprowadzono  na  prostych  odlewach  klinów,  na  podstawie 
których  przeprowadzono  ocenę  wpływu  masy  formierskiej  na 
mikrostrukturę oraz stan powierzchni przygotowanych odlewów. 
Przedstawione techniki oceny mas formierskich na osnowie, 
poddanej procesom recyklingu w wielocyklicznych jej obiegach, 
wnoszą  nowe  elementy  do  kwalifikowania  osnowy  jako 
substytutu  kwarcowych  piasków  formierskich.  Rozszerzenie 
konwencjonalnych metod oceny jakości osnowy jest szczególnie 
przydatne,  gdy  celem  jest    uzyskanie  mas  formierskich 
o optymalnych, z punktu widzenia wykorzystania regeneratu oraz 
jakości  odlewu  parametrach  technologicznych,  przy  jedno-
czesnym spełnieniu warunków związanych z ochroną środowiska. 
Uwzględniając fakt, że dostępność do prezentowanych metod 
jest  ograniczona,  a  ponadto  charakteryzują  się  one  większym 
stopniem  skomplikowania  i  pracochłonności  w  porównaniu 
z tradycyjnie  stosowanymi  w  odlewniach  metodami  badań, 
uzasadnione wydaje się postulowanie opracowania ogólnodostęp-
nego katalogu grupującego wykorzystywane w praktyce rodzaje 
mas  formierskich  typu  organicznego.  Zamieszczone  informacje 
powinny zawierać dane dotyczące gazotwórczości spoiw, składu 
gazów, z uwzględnieniem gazów z grupy BTEX oraz obecności 
pierwiastków  stanowiących  potencjalne  zagrożenie  dla 
mikrostruktury i właściwości oraz jakości powierzchni odlewu. 
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Investigations of the matrix quality in the circulation 
process of moulding sands with an organic binder 
 
Summary 
 
Modern investigation methods and equipment for the quality estimation of the moulding sands matrices with organic binders, in their 
circulation process, are presented in the paper. These methods, utilising the special equipment combined with the authors investigation 
methods developed in the Faculty of Foundry Engineering, AGH the University of Science and Technology, allow for the better estimation 
of the  matrix quality. Moulding sands systems with organic binders require an in-depth approach to factors deciding on the matrix 
technological suitability as well as on their environmental impact. Into modern methods allowing for the better assessment of the matrix 
quality belongs the grain size analysis of the reclaimed material performed by means of the laser diffraction and also the estimation of the 
moulding sand gas evolution rate and identification of the emitted gases and their BTEX group gases content, since they are specially 
hazardous from the point of view of the Occupational Safety and Health. 